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Es wird ein Verstarkungselement (1), insbesondere fur 
Fahrzeugkarosserieholme, beschrieben, das aus einem 
von einer aufschaumbaren Masse (5) ummantelten Rohr 
(2) bostoht. 

Das Rohr (2) wird in den Holm eingeiegt, wobei durch ei- 
nen punktweisen Kontakt der in sich steifen Masse (5) mit 
der Innenflache des Holms eine Positionierung des Ver- 
starkungselements (1) erzielt wird. Die Aufschaumung 
der Masse (5) erfoigt in einem Trocknungsofen. 
Die Menge der Masse (5) ist so gewahlt, da& der Zwi- 
schenraum zwischen Rohr (2) und Holm moglichst voll- 
standig ausgeschaumt wird. Damit ergibt sich eine innige 
Verbindung des Rohrs mit dem Holm, wobei dieser so- 
won I durch das eingezogene Rohr ais auch durch die Aus- 
schaumung masstv verstarkt wird. 
Bei dieser Methode wird die statische und dynamische 
Steifigkeit der Karosserie deutlich verbessert, ohne dafi 
eine signifikante Gewichtszunahme zu verzeichnen ware. 
Die Verstarkungseiemente (1) sind leicht zu handhaben 
und konnen gezielt an kritischen Stellen der Karosserie 
eingesetzt werden. 
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Die Erfindung beziehi sich auf cin Vferstarkungselemem 
fur einen Hohikdrper. insbesonderc fur einen Fahrzeugka- 
rosscrieholm. cin Verfahrcn zum Einbringen cines solchen 5 
Verstarkungsclcmcntes in cincn Hohikdrper und auf cine 
Fahrzeugkarosserie mil cincm derail versiarktcn Karosse- 
rieholni. 

Die Karosserie eines Fahrzeuges soil mdglichst leicht 
sein und irotzdem cine ausreichende Steifigkcil aurweisen. 10 
um z. B. guie fahrdynamischc Werte erziclen zu kdnnen. 
Das Fahrvcrhalien eines Fahrzeuges wird namlich nicht urt- 
erheblich z. B. von einer ausreichenden Verwindungssieifig- 
keit der Karosserie bestimmt. AuBerdem miissen besummtc 
Bereiche der Karosserie. z. B. die Teile, die die Fahrgasi- 15 
zeile formen. so widersiandsfahig sein, daB bei Unfallen fur 
die Insasscn cin geniigend groBer Oberlcbensraum ver- 
blcibi. Kriiisch ist hicr insbesonderc der Bcrcich der B- 
Saule und dessen Anbindung an den oberen und unteren Sei- 
tenholm. Es wurden schon die umerschiedlichsien ^r- 20 
schlage unterbrciieu um mil einfachen Miiteln bei einer Sei- 
tenkollision Intrusionen der Seilcnwand in die Fahrgastzelle 
zu unterbinden. 

So wird in der DE 19 71 089.4 A 1 vorgeschlagen. den 
Sehenschweller imi Querwanden zu versehen. die diesen 25 
schouartig versieifen. Auf diese Weise lassen sich guie Er- 
foige erzielen. Der Zusamracnbau isi aber aufwendig. 

Des weitercn wird vorgeschlagen. u.a. die Seiienholmc 
und die B-Saule. die iiblichcrweise aus zwei an ihren 
flanschanig ausgebildeien Randem zusammengeschweiBien 30 
Halbschalen bestehen. mil einer weiieren Zwischen wand zu 
versehen, die zwischen den Vcrbindungsflanschen Iiegi und 
mil diesen verschweiBt isi. Nachieilig hicrbei isi. daB durch 
die zusatzlichc Wand cine dcuilichc Gcwichtszunahmc zu 
verzeichnen isi. AuBerdem isi cin VerschweiBcn von drei is 
Lagcn auBersi kriiisch. insbesondcre dann. wenn cs sich um 
verzinkle Blechc handclt. 

Es wird auch vorgeschlagen (DE 40 16 730 C2), Rohrc in 
den Iloimen cinzuscizcn. Auch hier ergibi sich das Problem 
der Gewichtszunahme. AuBerdem bedeuici es einigen Auf- 40 
wand, diese Rohrc in den Holmen zu fixiercn. Hierzu mus- 
sen gesondene Bocke vorgeschen werden. so daB fur die 
Montage der Rohrc ein hohcr Aufwand beirieben werden 
muB. 

Dcs weiieren wird z, B. in der DE 195 46 352 Al vorgc- 45 
schiagen, die Holme des Fahrzeuges vollsiandig mil Alumi- 
niumschaum zu fiillen. Zwar isi dieser Schaum relaliv 
Ieichi. tragi aber iroizdcm. da gro6e Bereiche geftillt werden 
miissen. nichl uncrheblich zumGewichi dcs Fahrzeuges bei. 
AuBerdem isi cs schwierig. die Schaummenge cindeutig zu 50 
ponionieren und zu sieuem. Es diirtc dahcr nicht einfach 
sein zu vcrhindern. daB es beim Aufschiiumen zu Ausbcu- 
iungen der Karosscricholmc kommi und zum VerschlieBcn 
von Ireizuhaliendcn OlTnungen liir Bcfcsiigungsclcmemc. 

Die momenian von den Fahrzeughcrsicllcm im Hinblick 55 
auf ein annehmbarcs Kostcn-Nuizcn- Vernal in is eingcscizic 
KompromiBldsung bestcht darin, zusatzlichc Versteifungs- 
blcchc vorzuschen. Allerdings muB bei dieser Losung eine 
dcuilichc Gcwichiszunahmc der Fahrzeugkarosserie in Kauf 
genommen werden. 60 

Die Erfindung beruhl somii auf der Aufgabe. ein Verstar- 
kungselcment fiir cincn Hohikdrper darzustellen. das ko- 
siengunstig gcfcnigi werden kann, leicht anzuwenden isu 
mdglichst leicht isi und cincn signifikanien Bciirag zur Ver- 
sicifung bzw. Vcrsiiirkung z. B. cincr Fahrzeugkarosserie zu 65 
Icisicn verniag. 

Es wird dahcr ein Vcrsiarkungselcment vorgeschlagen. 
das aus cincm Trager und einer damil verbundenen auf- 



schSumbaren Masse zusammengeseizi isu wobei das Ver- 
stfirkungselemem in den Hohikdrper cinbringbar ist und wo- 
bei die Masse derart am Trager angeordnct ist und in einer 
solchen Menge voriiegu daB die aufgeschaumte Masse in 
der Lage isi, den Trager im Hohikdrper zu halien. 

Die Erfindung stelli sich somii als geschickie Kombina- 
don einer Rohrverstarkung und der Verstarkung durch Aus- 
schaumung dar. Der besondcrc \bncii liegt darim daB einer- 
seiis keine aufwendigen Moniageschriue notwendig sind. 
um das Rohr im Hohikdrper form- und kraftschiussig zu h- 
xieren. und andcrerseiis nur kleine Bereiche. namlich der 
Zwischenraum zwischen dem Trager und dem Hohikdrper. 
von cinem Schaum ausgerullt wird, was insbesonderc die 
Maierialkosiengering hail. 

Dabei hai der Schaum nicht nur die Aufgabe, den Trager 
im Hohikdrper zu posiuonieren, sondern iragt \ielmehr 
selbst zur Verstarkung des Hohikdrpers bei. Die Wrkungen 
trctcn um so dcudichcr zuiagc, jc grdBcr die Abschnitlc dcs 
Spalies sind. die rait aufgeschaumiem Material ausgefulli 
sind Daher sollten zumindest ein oder mehrere Abschniue 
des Spaltes vollsiandig ausgeschaumt sein. Optimal wird 
das Ergebnis zumindesi im Hinblick auf eine besonders gute 
Aussteifung, wenn nahezu der gesamte Spall ausgefiilli ist. 

Des weitercn hat sich herausgestelli. daB der Trager kei- 
neswegs massiv sein muB. um guie Versieifungswerte zu er- 
zielen. sondem selbst hohl ausgefuhrt sein kann. z. B. als 
Rohr. Dabei braucht das Rohr im Auflendurchmesser nur 
wenig kleiner zu sein als der zu versleifende Hohikdrper. so 
daB nur ein relativ kleiner Spall verbleibt. Dies hai zur 
Folge. daB nur wenig aufzuschaumende Masse eingesclzt zu 
werden braucht und die Gewichlserhdhung nur gering aus- 

Das Rohr selbst isi aus einem Meiallblcch hergestellt. Es 
hat sich aber gezeigi. daB Kunststoffrohrc. z. B. aus Polv- 
amid. zum Teil ebenso gute Ergebnisse erzielen. wenn nicht 
sogar besserc. Dabei ergibi sich noch der Vortcii. daB solche 
KunststorTrohrc kostengunsiig herzustellen sind, nahezu be- 
liebig geformt und somii der Form des Hohikdrpers angc- 
paBl werden kdnnen. Denkbar ist auch die Herslellung der 
Rohre aus Su*angguBprofilen, vorzugsweise aus Alumi- 
nium-StrangguBprohlcn. 

Mil wenig Aufwand kann die Versiarkungswirkung ver- 
bessert werden, indem das Rohr mil Schotiwanden. z. B. mil 
sich kreuzenden Versiarkungsblechen versehen ist. Eine 
Versiarkungswirkung wird auch schon dann crrcichL wenn 
an der Innenseile des Rohrs auf den Umfang verteill meh- 
rere nach inncn gerichteie Langssicge verlaufcn. 

Die aufschaumbarc Masse wird dabei am TVager ange- 
bracht und mil einer Komur versehen. die zumindesi in cin- 
zelnen Punkicn der Innenkoniur des Hohikdrpers emsprichi. 
Auf diese Weise wird erreicht, daB der Trager mil der noch 
nicht aufgeschaumten Masse lediglich in den Hohikdrper 
eingelegt werden muB. damil cr don eine vordefinierte Posi- 
tion cinnimmt. Es musscn dann keine weitercn Hilfsmiucl 
verwandt werden. um den Trager mil der noch nichl aufge- 
schaumten Masse im Hohikdrper zu fixiercn. bis der Auf- 
schaumprozcB stattfindet. Aber auch der Trager kann mil 
AuBenelememen versehen werden. die durch die Masse hin- 
durchragen und in Kontakt ireten mil der Inncnwand dcs 
Holms, um so eine Posiiionierung zu crmdglichen. Da in 
diesem Stadium nur in einzelnen Punkien eine Kontakiic- 
rung der aufzuschaumenden Masse mil der Inncnwand dcs 
Hohikdrpers ertblgu verbleibl ein ausrcichend grofier Spall 
zwischen der Masse und der Innenseile dcs Holms, so daB 
z. B. Milici. die fur den Rostschuiz odcr zur Vbrbcrciiung ei- 
ner Lackierung in den Hohikdrper cingebrachi werden. an 
alle Sleilen des Hohikdrpers gelangen kdnnen. Ansonsicn 
wird sich die Komur der aufzuschaumenden Masse an dor 
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Mcngc oriemieren, die notwendig ist. urn den Spall zu fUl- 
lcn. Dabci ist die lokale Mcnge der Variation der Spaltbrette 
angepaBt. 

A Is autVuschaumende Masse hahen sich organische Ma- 
leri alien bewahrt. die unter TemperatureinfluB zu einern 5 
Sirukiurschaum aufqucllcn und ausharien. Hierbci handeh 
es sich urn einen cxpansionsfahigen syntheiischen Kau- 
ischuk. insbesondere urn eine mil einer Amino- Verbindung 
bchandelte Teste Zusanunensetzung auf Epoxidbasis. der 
yerschiedcne Modifizicrcr. insbesondere Copolymere auf 10 
Alhylen-Basis zugcseizt sind In dem Maierial befindet sich 
wciierhin cine Verbindung. die bei einer Erwarmung Stick- 
sioirfrcigibL 

Dieses Material ist im Grundzustand fest genug. um z. B. 
von einem Roboier gehandhabt zu werden. ohne daB eine is 
Formanderung auftriu. Es ist auBerdem leicht zu verarbeiten 
und kann in einfacher Weise mil dem Trager z. B. durch 
Klcbcn verbunden werden. 

Das Maierial hat die Eigenschaft. bei Hitzeeinwirkung 
(ca. 150°C) aufzuschaumen und auszuhanen. Es entsteht ein 20 
Schaum mil geschlossenen Zellen, in denen sich der freige- 
setztc Slickstoif befindet Dies ermoglicht es, insbesondere 
im Bereich des Karosseriebaus das folgende Verfahren an- 
zuwenden. um einen Hohlkorper bzw. einen Karosserieholm 
mil einem deranigen Verstarkungseiemenl zu versehen. 25 

Karosseriehoime sind in der Regel aus zwei Halbschalen 
hergestcilt. Das Verfahren besteht darin. den vom aufzu- 
schaumenden Material ummantelien Trager in die cine 
Halbschale einzuiegen. wobci sich durch die gewahlte Au- 
Benkontur der aufzuschaumenden Masse eine Lagefixierung 30 
ergibt. Dann wird der Holm durch die andere Senate ge- 
schlosscn und die bciden Schalcn miteinandcr verschweiBt. 
Die Lagefixierung gewahrieistet. dafi der Holm frei bewegr 
werden kann. ohne daB sich das Verstarkungselement im 
Holm verschiebt oder verdreht. :« 

Der so vorbcreitete Holm wird Teil einer Fahrzcugkaros- 
seric. die. nachdem sie vollstandig aufgebaut isu im Tauch- 
vcrfahrcn beschichtet wird. Zum Trocknen und Aushanen 
der Beschichtung wird die Karosscrie in einen Olen vcr- 
braoht. Die don herrschende Temperalur bewirkt, daB das 40 
Maierial aufschaumt und. wic oben eriauten. den Zwischen- 
raum zwischen Trager und Holm im gewunschten MaBc 
aus fu lit. Dabei bildel der ausgchariete Schaum eine wider- 
siandsfahige Um mantel ung des Tragcrs. Dadurch ergibt sich 
cine innige Verbindung zwischen dem Trager und dem 45 
Holm, der nun sowohl durch den vom Schaum fixienen Tra- 
ger als auch durch den Schaum selbsi verstcift ist. 

Ein moglichcs Einsaizgcbici deraniger Verstarkungscle- 
menic ist die Verstcifung des Dachholms eines Fahrzcugs 
im Knotcn zur B-Sautc. Das Verstarkungscle me nt wird in 50 
den Dachholm wie oben heschricben oherhalb der B-Snuic 
cingebracht. wobci die En den des Versiarkungselcments. da 
es ciwas liinger ist als die Brcitc des B-Holms, in die ge- 
schlossenen Bcrcichc des Dachholms hineinragen. Ein don 
plazicrtcs autgeschaumics Verstarkungselement zeigt das 55 
Ergcbnis. daB die Eindringticle der B-Saule bei standardi- 
sicnen Scitcnaufprallversuchcn gegeniiber einem nicht ver- 
stciften Holm reduzicn ist. 

Prinzipicll konncn allc Bcrcichc der Karosscrie verstcift 
werden. die von cincnt Hohlkorper gebildci sind. so z. B. die 60 
Seitenschwcllcr. die B-Saulc und die Langsiragcr. die insbe- 
sondere gegen eine seitliche Bclasiung gesichert scin miis- 
scn. sowie allc Holme, bei denen die Neigung besteht, unter 
Belastung jedweder An einzufallcn oder einzuknicken. 
Dcnkbar ware es auch. auf dicsc Wcisc die in den Turcn ein- 65 
gclassenen Vcrstarkungsholmc selbsi zu verstarken. 

Im foigenden soli unhand cincs Ausfuhrungsbcispicls und 
cincs Anwcndungsbcispicls die Erfindung nahcr eriauten 



werden. Dazu zeigen 

Fig. 1 ein Verstarkungselement in pcrspcktivischcr Dar- 
stellung. 

Fig. 2 eine Fahrzeugkarosserie inir derartigen Verstar- 
kungselementen und 

Rg. 3 einen Schniu durch den Dachholm einer Fahrzeug- 
karosserie init einem noch nicht aufgeschaumten VerstaY- 
kungselemcnt. 

Zunachsi wird auf die Fig. 1 Bezug genommcn. Das Ver- 
starkungseleinent 1 besteht aus einem RohrZ das als Trager 
far eine aufschaumbare Masse 5 fungicn. Das Rohr 2~ist 
mittels zwcier im Innercn des Rohres iibcr Kreuz angeord- 
neier und sich in Langsrichlung crstxeckendcr Verstarkungs- 
bleche 3. 3' verstarkt. Das eine Blech J ist dabei etwas lan- 
ger als das andere, so daB scin Endbereich als Griffzungc 
fungieru die von z. B. einer Robotcrzangc bei der Montage 
gefaBi werden kann. 

Das Rohr 2 und die Vcrstarkungsblcchc 3. 3* konncn aus 
einem dunnen Meialiblech hergestellt sein. aber auch Aus- 
fiihrungen in Kunststoff. z. B. Polyamid sind denkbar. 

Das Rohr 2 ist uber seincn ganzen Umfang und seine 
ganze Lange mil einer aufschaumbaren Masse 5 umkleidct. 
Hierbei handelt es sich um ein Material bzw. eine Maierial- 
komposiiion, das bzw. die unier Einwirkung von Hitzc auf- 
schaumi und einen relaliv leichlen aber dennoch siabilen 
Sirukiurschaum bildct. Aber schon die nicht aufgeschaumie 
Masse 5 weist eine ausreichende Festigkeit auf, so daB das 
Verstarkungseleinem 1 problemlos gehandhabt werden 
kann. 

Die AuBenkontur der Masse 5 hat in etwa die Form einer 
Hantel. Die beiden Verdickungen 6, 6* an den Enden des 
Rohres 2, die jeweils mit mehreren, auf den Umfang veneil- 
ten Ausnelmiungen 7 verbehen sind, dienen dazu. dab Ver- 
starkungselcmcni 1 z. B. in einem Fahrzeugkarosserichoim 
zu positionieren. D. h.. nachdem das Versiarkungselemcnt 1 
in den Holm cingebracht worden isi. soli es don unverriick- 
bar iiegen, so daB es beim weiteren Zusainmenbau der Fahr- 
zeugkarosserie kcine Lageandcrung im Holm erfahrt. Dalicr 
entsprechen die Verdickungen 6. 6' der Innenkontur des 
Holms. 

^ Mil den Ausnehmungen 7 wird u.a. erreicht, daC die 
Kontaktc der die Ausnehmungen 7 eingrenzenden Erhcbun- 
gen 7 mil der Innenwand des Holms moglichst kleinflachig 
sind. AuBerdem bewirken die Ausnehmungen 7, daB Miltcl 
zum Reinigcn des Holms von Feurucksiandcn und zur In- 
nenraumkonscrvierung an alle Slcllen des Holms gelanccn 
konnen. Die Hanteldarstcllung ist insofcm nur excmpla- 
risch. 

Ansonsien entspricht die Veneilung der Masse 5 um das 
Rohr 2 der jeweils benotigtcn Mengc, um den ggf. in <ier 
GroBe variierenden Zwischenraum zwischen Rohr 2 und 
Holm lokal auszutullcn. AuBerdem soil eine bestimmtc 
Menge des aufceschaumien Materials in evil, vorhandene 
Seitcnholme eindringen konnen. um den vom Holm und 
Seitenholm gebildeten Knoten opiimal zu verstarken. Dazu 
sind zwei Hocker 8. 8* vorgesehen. die zum Teil schon im 
nicht aufgeschaumten Zustand in den Sciienholm cingreifen 
und damii zur Fixicrung des VerstarkungseicmenTcs im 
Holm beitragen. 

AuBerdem sind in der Mantelflachc des Versiarkungselc- 
ments 1 mehrere Veniefungen 9 vorgesehen. die Lochcm im 
Holm fur Befcstigungsmittel gegenubcrliegcn. Dadurch 
steht an den entsprechenden Stellen weniger aufschiiumbarc 
Masse zur Vcrfugung. so daB die Locher nach dem Auf- 
schaumcn frei blcibcn und Bcfcstigungsclipsc problemlos 
eingesetzt werden konnen. 

Wic schon criiiuiert wird ein solchcs Vcrstiirkuncsc lenient 
1 in die cine Halbschale des Holms cingclcgt. Anschliesscnd 
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wird der Holm durch die andcrc HaJbschale geschlossen, 
wobci die bciden Schalcn raiieinander verschwciBl werden. 
Die Aufschaumung und Aushanung erfolgt in einem Ofen, 
m den die Kamssene. nachdem sic in einem Besehichtungs- 
lauchbad war. gebracht wirdL urn die Beschichiung auszu- 5 
narten und zu irocknen. Bei der ira Ofen hcrrschenden Tcm- 
peraiur von ca. 150-1 80°C schaumt das emsprechend aus- 
gewahlte MaieriaJ so auf. daB der Zwischenraum zwischen 
Rohr und Holm vollaandig ausgefillli wird. 

Fig. 2 zeigt cine typische Fahrzeugkarosscrie 10 mil ei- 10 
nem Vorderwagen 11. in dem normalcrweise ein Antriebs- 
moior umergebrachi isL eincr Fahrgastzelle 12 und einem 
Hmterwagen 13 mil einem Koffcrraum. Die Fahrgastzelle 
12 umfaBl eine Bodenplaue 14 sowie zwei Seitenwande 15 
15\ die jeweils aus einem SeitenschweUer 16, einer A-Saule is 
17. einer B-Saule 18 und einer C-Saule 19 bestehen. Im 

rahrzeuges ersirccki sich ieweils 

cm Dachholm 20. 

Bei standardisicrren Seirenaufprallversuchen hat sich ge- 
zeigL daB insbesondere der Obergang der B-Saule 18 in den 20 
Dachholm 20 kritisch isr. Der Einsatz des oben beschriebe- 
nen Verstarkungselementes an dieser Stelle erzeugt die nd- 
ngc Steifigkeii. wodurch ein Einknicken des Knotens ver- 
nindert wird. Dies wird insbesondere audi dadurch erreicht, 
uaB das Verstarkungbeleineni 1 urn seinen bciden Enden in 25 
die geschlossenen Bereiche des Dachholms 20 eingreift, 
und die Mengc des aufschaumbaren Materials so gewahlt 
isl daB nicht nur der besagte Spall ausgefullt wird. sondern 
em Teil der aufgeschaumten Masse auch in die B-Saule 18 
eindnngu so daB der Knot en insgesamt sehr gut versteift isl 30 

Andere Einsatzmoglichkeiten sind in der Zeichnung je- 
dentalls angedeutet. So kann ein derartiges Verstarkungsele- 
mem 1 audi an weiieren Stellen des Dachholms 20. in der 
B-Sauie 18, der A-Saule 17 oder in der C-Saule 19 einge- 
seizt werden. Im Grunde sind alle Teile der Karosserie. die :« 
Honlraume bildcn und die in der eincn oder andcren Weisc 
versteift sein solium, mogliche Einsatzorte. 

Fig. 3 zeigt exemplarisch in einer Schnittdarstcllung die 
Anordnung eines Verstarkungselcmcnts 1 im Dachholm ei- 
ner Fahrzeugkarosserie. Der Schnitt erfoigte quer zur 40 
Langsachsc des Holms im Bercich einer der Vcrdickungcn 
6. 6 . Man erkcnnt zunachst. daB die Schniitkontur des Ver- 
starkungselements der Querschniustbrm des Dachholms an- 
gepa6t ist. Die Erhcbungen 7 kontakticren die Innenwand 
des Dachholms und sorgen so dafiir. das sich das Rohr nichr 45 
im Hohn drchen kann. Die Hocker 8. 8* gewahrleisten die 
Lagcsichcrung in axialcr Richtung. Die Fig. 3 soli insbeson- 
dere dcuihch machen. daB das Vcrsiarkungsclement 1 durch 
eine Anpassung an die jeweils gegebene Form in untcr- 
scnicdhchsien Hdilraumcn cingesetzt werden kann. 50 

Nichi dargesiclh isl cine Ausmhningsfomi. bei der das 
Kohr aus Kunsistoff hergcstelli ist und an der AuBcnwand 
mehrcre Siege aufweisi. dercn Lace und Hone so bemessen 
sinct daB sic die Vorposiiionicrung im Holm bewirken. Dies 
hat den Vorteil, daB die Vertcilung der Masse urn den Tragcr 55 
ledigiich in Hinblick auf cine guie Ausschaumung des 
Spalls gcstaliei werden brauchL Die Versiarkung des Rohrs 
crtolgi durch cinige Langsstegc bzw -rippen an der Innen- 
senc des Rohrs. die sich in ciwa zum Zcmrum des Rohrs er- 
strecken. Der Querschniu des Rohrs ist dem Querschniu des 60 

^P 3 * 1 und 2- B - mr Einsatz im Dachholm 
oberhalb der B-Saule mchrcckig. wobci die Verbindungsfla- 
enen zwischen den Eckgeraden zum Teil konkav und zum 
Teil konvex ausgefUhrt sind. 



Patent anspriichc 
I. Verstarkuncsclcmcnt fur eincn Hohlkorper. insbe- 
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sondcre ftlr einen Fahrzeugkarosserieholm, dadurch 
gekennxetcfanet 

- daB es aus einem Tragcr (2) und einer datrrit 
verhundenen aufschaumharen Masse (5) zusam- 
mengesetzt isL 

- daB das Vcrstarkungselement (1) in den Hohi- 
k&per (20) etnbringbar ist 

- und me Masse (5) dei^ 

geordnet ist und in einer solchen Menge vorliegu 
daB die aufgcschaumtc Masse (5) in der Lagc ist 
den Trager (2) im Hohlkorper zu halten. 
Ve retfrkwigselement nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzcichnct. daB die aufschaumbare Masse (5) den 
rrager umgibt und in einer Menge vorliegu die es er- 
; ^bt den Spall zwischen dem Trager (2) und dem 
Hohlkorper (20) zumindest in ein oder mehreren Ab- 
schmtten nahezu bzw. vollstandig auszufUUen 

3. Vcrstarkungselement nach Anspruch 2, dadurch gc- 
kennzeichnet. daB die aufschaumbare Masse (5) in ei- 
ner Menge voriiegt. die es erlaubt den Spait zwischen 
dem Trager (2) und dem Hohlkdrper (20) vollstandig 
auszuiullcn. b 

4. Vcrstarkungselement nach einem der vorhergehen- 
aen Anspruche, dadurch gekennzeichneu daB der Tra- 
ger (2) hohl ausgefuhn ist 

5. Verstarkungsciement nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Trager ein Rohr (2) ist, an dessen 
AuBenflache die aufschaumbare Masse (5) angebrachi 

I St, 

■ 

6. Verstarkungselemem nach Anspruch 5. dadurch ge- 
S"[ ChneU ^ ^ TrSgCr (2) aus Kunsistoff herge- 

7. Vcrstarkungselement nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB der Trager (2) im Inneren mil Ver- 
starkungswanden (3. 3*) versehen ist. 

8. Vcrstarkungselement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche. dadurch gekennzeichnet. daB die auf- 
schaumbare Masse (5) auBen am TVager (2) angebrachi 
ist und cine deranige Auflenkontur (6. G) aurweisu daB 
die noch nicht aufgeschaumte Masse (5) zumindes! in 
eimgen Punkten an der Innenseite des Hohlkorpcrs 
(20) anhegt, oder daB der Trager (2) so gestaltct isu daB 
er in cmigen Punkten an der Innenseite des Hohlkor- 
pers (20) anliegt. 

nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Masse (5) eine deranige AuBen- 
kontur autweist, daB nur insoweit ein Komakt zur Tn- 
nenflachc des Hohlkorpcrs (20) bestchu daB ein durch- 
gchendcr Pfad zwischen dem Verstarkungselcmeni (1) 
und dem Hohlkorper (20) verbleibl . 
10. Verfahren zum Applizieren eines Verstarkungscle- 
niems (1) nach einem der vorhergchenden Anspruche 
in einen zwcischaligen Hohlkorper (20) bestchend zu- 
mindest aus den folgenden Schritten: 

- Einiegen des Verstarkungseicments (1) in die 
cine Halbschale des Hohlkorpcrs (20), 

- SchiieBcn des Hohlkorpers (20) mil der ande- 
ren Halbschale. 

- Verbinden der beiden Halbschalen und 

- Knbringen in einen Ofen bei einer Tcmpcratur. 
1 1 x£L If F die Masse (5) aufsch a"mt und aushanct. 
zeichnTu AnSpmCh 10 ' ^"rch gekenn- 

- daB nach dem Verbinden der beiden Halbscha- 
len der Hohlkorper (20) in ein Bcschichtungsbad 
getaucht wird, 

- dafi anschlieBend die Beschichiung in cincm 
Ofen ausgehanct wird. 
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- und daB die Parameter der aufschaumbaren 

Masse (5) so gcwahlt sind. dafl diese bei der ftir 

die Aushartung und Trocknung der Beschichtung 

noiwcnriigen Teniperaiur aufschaumi. 
12. Fahrzeugkarosscrie mil einem Dachholm (20)und 5 
einer B-Sauie (18) sowie mil eincui Versiarkungscle- 
ment (1) nach cinem der Anspruchc 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichneu daB das Versiarkungselemeni (1) in 
dem Dachholm (20) der Karosserie (10) eingesetzi ist, 
wobei der Trager ais Rohr (2) ausgeruhrt und in etwa 10 
minig zur B-Saule (18) angeordnet ist und in die ge- 
schlossencn Abschnillc des Dachholnis (20) zu beiden 
Seiien B-Sauic (18) eingefUhn ist 
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